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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstelliing eines Er- 
zeugnisses mit einer ersten Schicht, die mit einer zweiten 
Schicht verbunden ist, wobei die erste Schicht plastisch ver- 
15 fornibar ist und eine Vorderseite und eine Ruckseite aufweist und 
das Verbinden der beiden Schichten in einer Sprit zguss form er- 
f olgt . 

Im Stand der Technik ist das Hinterspritzen von Folien im 
20 Spritzgussverfahren seit langem bekannt. Hierbei wird eine Fo- 
lie, beispielsweise eine Metallfolie, in eine Spritzgussf orm 
eingelegt und mit thermoplastischem Kunststoff hinterspritzt . Es 
ist auch bekannt, die Vorderseite der Folie mit Vertiefungen zu 
versehen, wobei diese Vertiefungen beispielsweise eine Schrift 
2 5 oder ein Muster bilden. Dazu wird die Spritzgussf orm innenseitig 
korrespondierend zu den herzustellenden Vertiefungen auf der Fo- 
lie strukturiert . Beim Hinterspritzen wird die Folie an die 
strukturiere Innenseite der Spritzgussf orm angepresst. Ein sol- 
ches Verfahren ist beispielsweise fur die Herstellung von Einle- 
30 gern in Einstiegsleisten bekannt. Diese Einleger sind somit auf 
ihrer Vorderseite jeweils mit Vertiefungen versehen, die einen 
optischen Tiefeneffekt ergeben. Die Vertiefungen bilden bei- 
spielsweise eine Schrift. Dieses Verfahren ermoglicht die Her- 
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stellung von solchen Erzeugnissen in grossen Serien und ver» 
gleichsweise kostengunstig . 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der ge- 
nannten Art zu schaffen, das noch weitere Moglichkeiten fur die 
Gestaltung der Erzeugnisse bietet und das sich trotzdem fur eine 
automatisierte Serienf ertigung eignet. Mit dem Verfahren soil es 
somit moglich sein, die Vorderseite des Erzeugnisses moglichst 
vielseitig und astetisch ansprechend zu gestalten. 

Beim erf indungsgemassen Verfahren wird die erste Schicht auf ih- 
rer Vorderseite partiell mit einem Auftrag versehen. Dieser Auf- 
trag wird anschliessend ausgehartet. Die erste Schicht mit dem 
ausgeharteten Auftrag wird in eine Spritzgussf orm eingebracht. 
In dieser Spritzgussf orm wird die erste Schicht beispielsweise 
hinterspritzt, wobei diese Schicht mit ihrer Vorderseite an eine 
Innenseite der Spritzgussf orm angepresst wird. Der ausgehartete 
Auftrag formt hierbei die erste Schicht urn und pragt diese. Vor- 
zugsweise erfolgt das Einpressen des Auftrages in die erste 
Schicht so, dass in dieser eine Vertiefung gebildet wird. Die 
hinterspritzte Schicht wird schliesslich entf ormt . Durch die 
Wahl des Auftrages kann eine Vorderseite hergestellt werden, die 
strukturiert ist und/oder beispielsweise durch die Wahl eines 
farbigen Auftrages beliebig bunt gestaltet werden kann. 

Vorzugsweise wird der Auftrag vollstandig in die erste Schicht 
hineingepresst . Wird nach einer Weiterbildung der Erfindung der 
Auftrag aus einer lasierenden und/oder transparenten Farbe her- 
gestellt, so ergibt sich ein besonderer optischer Effekt. Insbe- 
sondere lasst sich hierdurch ein besonders interessanter Tiefen- 
effekt erzielen. Dadurch werden die Flanken der Vertiefungen 
sichtbar . 




Der Auftrag wird gemass einer Weiterbildung der Erfindung mit 
einer Druckfarbe hergestellt . Vorzugsweise erfolgt dies mittels 
Siebdruck oder Tampondruck . In einfacher Weise konnen somit un- 
terschiedliche Muster oder Schriften aufgebracht werden. Das 
Ausharten der Druckfarbe erfolgt vorzugsweise thermisch, durch 
UV-Strahlung oder durch Abluften. Denkbar ist auch ein Ausharten 
durch eine chemische Reaktion, oder durch eine Kombination ver- 
schiedener Verfahren. 



10 Die erste Schicht ist nach einer Weiterbildung der Erfindung ei- 
ne Aluminium- oder Stahlfolie. Denkbar sind aber auch Folien 
beispielsweise aus Kupfer, Messing oder anderen geeigneten Me- 
tallen. Beim Hinterspritzen werden diese Folien durch den ausge- 
harteten Auftrag deformiert und im Fall des Spritzgiessens durch 

15 den Auftrag im Wesentlichen gepragt. Dadurch konnen sehr exakte 
Muster und auch Schriften hergestellt werden, die einen besonde- 
ren optischen Effekt ergeben konnen. Die Oberflache kann an sich 
beliebig mehrfarbig gestaltet werden. Wesentlich ist, dass die 
genannten Verf ahrensschritte automat isierbar sind. Das Verfahren 

20 eignet sich somit auch fur eine Serienf ertigung mit hohen Stuck - 
zahlen. 



Die Erfindung betrifft zudem ein nach dem genannten Verfahren 
hergestelltes Erzeugnis. Das Erzeugnis ist dadurch gekennzeich- 

2 5 net, dass die Vorderseite der ersten Schicht partiell Vertiefun- 

gen aufweist, die Verf ormungen eines Auftrages sind. Der Auftrag 
ist vorzugsweise eine Druckfarbe. Vorzugsweise ist diese ver- 
tieft in der ersten Schicht angeordnet. Nach einer Weiterbildung 
der Erfindung ist der Auftrag eine halbtransparente bzw. lasie- 

3 0 rende Druckfarbe. Dadurch kann ein besonders interessanter Tie- 

feneffekt erzielt werden. 




Nach einer bevorzugten Ausfuhrung ist das Erzeugnis ein Zierteil 
insbesondere eine Zierleiste fur ein Kraf tf ahrzeug. Eine solche 
kann nach dem erf indungsgemassen Verfahren besonders kostenguns- 
tig und in hohen Stuckzahlen hergestellt werden. Dennoch ist die 
Einstiegsleiste dauerhaft und kann wie oben erwahnt mit einer 
besonderen Vorderseite gestaltet werden. 

Weiter vorteilhafte Merkmale ergeben sich aus den abhangigen Pa- 
tentanspruchen, der nachf olgenden Beschreibung sowie der Zeich- 
nung. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend anhand der 
Zeichnung naher erlautert. Es zeigen: 

Figur 1 ein Schnitt durch einen Teil eines erf indungs- 

gemassen Erzeugnisses, 

Figur 2 eine Ansicht eines erf indungsgemassen Erzeug- 

nisses, 

Figur 3 ein Schnitt durch einen Abschnitt eines erfin- 

dungsgemassen Erzeugnisses gemass einer Varian- 
te und 

Figuren 4 bis 7 schematise!! einzelne Schritte des erf indungsge- 
massen Verfahrens, 

Die Figuren 1 und 2 zeigen eine Einstiegsleiste 10, die eine 
erste Schicht 1 mit einer Vorderseite la und einer Ruckseite lb 
sowie eine angespritzte zweite Schicht 2 aufweist. Die erste 
Schicht 1 ist vorzugsweise eine Aluminium- oder Stahlfolie. Die 
Folie 1 kann aber auch aus einem anderen geeigneten plastisch 
verformbaren Werkstoff, insbesondere Metall sein. Die Schicht 1 
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kann die Folie 1 auch aus Kupfer oder Messing sein. Die Dicke D 
der ersten Schicht 1 ist vorzugsweise kleiner als etwa 0,5 mm. 
Vorzugsweise liegt die Dicke im Bereich von 0,1 bis 0,3 mm. Die 
zweite Schicht besteht aus einem Kunststoff, insbesondere einem 
thermoplastischen Kunststoff, der an die Ruckseite lb der ersten 
Schicht 1 im Spritzgussverf ahren angespritzt ist. Zur besseren 
Haftung der zweiten Schicht 2 ist auf der Ruckseite lb vor dent 
Hinterspritzen mit einem an sich bekannten Haf tvermittler 8 ver- 
sehen . 



Auf der Vorderseite la ist geraass Figur 2 eine Darstellung B 
sichtbar, die beispielsweise ein Schriftzug oder ein an sich be- 
liebiges Muster ist. Die Darstellung B erstreckt sich lediglich 
uber einen Teilbereich der Vorderseite la. Sie wird durch einen 
15 Auftrag 4 gebildet, der in einer Vertiefung 3 der ersten Schicht 
1 angeordnet ist. Wie die Figur 1 zeigt, befindet sich eine 
Oberseite 4a des Auftrages 4 in der Ebene der Vorderseite la. 
Dies ist jedoch nicht zwingend, wie das Aus fuhrungsbei spiel 10' 
gemass Figur 3 zeigt. Bei diesem weist ein Auftrag 14 eine Ober- 
seite 14a auf, die sich unterhalb einer Vorderseite la' einer 
ersten Schicht 1' befindet. Grundsatzlich konnte die Oberseite 
14a auch uber der Vorderseite la' angeordnet sein. Zudem ist 
grundsatzlich denkbar, dass der Auftrag 4 bzw. 14 mehrschichtig 
ist . 



Anhand der Figuren 4 bis 7 wird nachfolgend das Verfahren zur 
Herstellung eines Erzeugnisses 10 naher erlautert. 



Zunachst wird eine erste Schicht 1, beispielsweise eine Alumini- 
3 0 umfolie in die vorgesehene Form geschnitten, was aber nicht 
zwingend ist, und auf ihrer Vorderseite la partiell mit einem 
Auftrag 4' der Dicke H versehen. Der Auftrag 4' wird beispiels- 
weise durch Bedrucken mit einer Druckfarbe aufgetragen. Das Be- 
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drucken kann auch mehrfarbig sein. Dies kann beispielsweise mit 
Siebdruck oder Tampondruck erfolgen. Der Auftrag 4' kann an sich 
eine beliebige Darstellung B, beispielsweise ein Schriftzug oder 
ein Muster sein, wie dies beispielsweise in Figur 2 dargestellt 
5 ist. Die Hohe H des Auftrages 4' uber der Oberseite la liegt im 
Bereich von 2 bis 1000 Mikrometer, vorzugsweise im Bereich von 
2 bis 100 Mikrometer . Eine besonders bevorzugte Hohe H betragt 
etwa 4 bis 10 Mikrometer. 

10 Nach dem Aufbringen des Auftrages 4' wird dieser ausgehartet . 
Dies kann beispielsweise thermisch, mit UV-Strahlung oder durch 
Abluften erfolgen. Das Ausharten erfolgt beispielsweise bei etwa 
100°C, wobei diese Temperatur selbstverstandlich abhangig ist 
von der Art des Auftrages 4' . 

15 

Nach dem Ausharten wird die erste Schicht 1 in die Spritzguss- 
form 6 eingelegt. Dies erfolgt vorzugsweise in an sich bekannter 
Weise selbsttatig. Die Spritzgussf orm 6 weist eine Innenseite 7 
auf, die vorzugsweise plan oder bombiert ist und an welche die 

20 erste Schicht 1 mit ihrer Vorderseite la anzulegen ist. Nach dem 
Schliessen der Spritzgussf orm 6 wird die erste Schicht 1 mit ei- 
ner Schicht 2 hinterspritzt . Um die Haftung der hint erspritz ten 
zweiten Schicht 2 zu verbessern, ist auf die Ruckseite lb der 
ersten Schicht 1 gemass Figur 5 vorzugsweise ein Haf tvermittler 

25 8 aufgetragen. Haf tvermittler 8 # welche die Haftung von Kunst- 
stoff auf Metall, beispielsweise Aluminium verbessern, sind dem 
Fachmann an sich bekannt . Beim Hinterspritzen der ersten Schicht 
1 wird diese mit ihrer Vorderseite la an die Innenseite 7 der 
Spritzgussf orm 6 mit vergleichsweise hohem Druck und innerhalb 

3 0 eines sehr kurzen Zeitintervalles angepresst. Der Druck betragt 
beispielsweise 600 bar. Beim Anpressen der ersten Schicht an die 
Innenseite 7 iDragt der Auftrag 4' die erste Schicht 1. Durch die 




ersten Schicht 1 entsprechende Vertiefungen 3, die korrespondie- 
rend zum Auftrag 4' ausgebildet sind. Versuche haben nun uberra- 
schend gezeigt, dass die Vertiefungen 3 vergleichsweise scharf- 
kantig sind, die Vertiefungen 3 entsprechen somit dem Auftrag 
5 4' . Die Vertiefungen 3 sind nach dem Hihterspritzen mit einem 
Auftrag 4 ausgefullt, was jedoch nicht zwingend ist. Beim Ein- 
pressen wird der Auftrag 4' nur unwesentlich def ormiert . Die 
Schicht 1 wird auf ihrer Ruckseite ausgebuchtet , wie beispiels- 
weise die Figur 1 erkennen lasst. 

10 

Nach dem Hinterspritzen wird in an sich bekannter Weise abge- 
kuhlt und entformt. Es liegt nun das in Figur 7 gezeigt Erzeug- 
nis 10 vor. Dieses besteht aus einem Verbund der ersten 
Schicht 1 und der zweiten Schicht 2, die fest miteinander ver- 

15 bunden sind. Die Oberseite la ist mit einem Bild oder einer 
sonstigen Darstellung versehen, das bzw. die durch den in die 
erste Schicht 1 eingepressten Auftrag 4 gebildet wird. Die Aus- 
senseite 4a ist bei diesem Ausfuhrungsbeispiel bundig mit der 
Vorderseite 14a. Auf die Vorderseite la kann eine Schutzschicht , 

2 0 beispielsweise ein Lack aufgetragen werden, welcher auch die 
Vorderseite 4a des Auftrages 4 abdeckt. Die Vorderseite 14a kann 
jedoch auch uberstehend oder versenkt sein, wie die Figur 3 
zeigt. Urn das Erzeugnis gemass Figur 3 herzustellen, wird der 
Auftrag 14 mehrschichtig gebildet. Eine aussere Schicht wird 

25 nach dem Hinterspritzen entfernt, beispielsweise mit einem Lo- 
sungsmittel herausgelost . Grundsatzlich kann auch der gesamte 
Auftrag 4 bzw. 14 entfernt, insbesondere aus der Vertiefung 3 
bzw. 3' herausgelost werden. In diesem Fall ist dann die Vorder- 
seite la bzw. la' mit Vertiefungen 3 bzw. 3' strukturiert . Denk- 

30 bar ist auch eine Ausfuhrung, bei welcher ein Teil der Vertie- 
fungen leer und ein anderer Teil mit einem Auftrag 4 bzw. 14 ge- 
fullt ist. 
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Der Auftrag 4 bzw. 14 kaiin lasierend bzw. durchscheinend, halb- 
transparent oder deckend sein. Dies ergibt eine Vorderseite la 
bzw. la' , die visuell als strukturierte Flache mit einem Tiefen- 
effekt erscheint. Da der Auftrag 4 bzw. 4' mehrfarbig sein kann, 
5 ergeben sich zahlreiche Moglichkeiten fur die Gestaltung der 
Vorderseite la. Da das Bedrucken einer Oberseite als auch das 
Hinterspritzen im Sprit zgussverf ahren kostengunstig und automa- 
tisierbar sind, sind auch Serien mit hohen Stuckzahlen moglich. 



10 Das Erzeugnis 10 ist insbesondere ein Zierteil insbesondere eine 
Zierleiste fur ein Personenf ahrzeug. Das Erzeugnis 10 bzw. 10 ' 
kann aber auch ein anderer Gegenstand, beispielsweise ein Ab- 
deckschild, ein Turschild, ein Gehause eines Gerates, beispiels- 
weise einer sanitaren Armatur, ein Verbindungsteil, eine Abdeck- 

15 leiste usw. sein. Das Erzeugnis 10 bzw. 10 1 ist in der Regel 
flachig, dies ist jedoch nicht zwingend. 



Patentanspruche 



Verfahren zur Herstellung eines Erzeugnisses (10, 10') mit 
einer ersten Schicht (1) , die mit einer zweiten Schicht (2) 
verbunden ist # wobei die erste Schicht plastisch verformbar 
ist und eine Vorderseite (la) und eine Ruckseite (lb) auf- 
weist und das Verbinden der beiden ersten Schicht (1, 2) in 
einer Spritzgussf orm erfolgt, gekennzeichnet durch folgende 
Verf ahrensschritte : 

a) die erste Schicht (1) wird auf ihrer Vorderseite (la) 
partiell mit einem Auf trag (4') versehen, 

b) der Auf trag (4') wird ausgehartet, 

c) die erste Schicht (1) wird in eine Spritzgussf orm (6) 
eingelegt , 

d) die erste Schicht (1) wird mit ihrer Vorderseite (la) an 
eine Innenseite (7) der Spritzgussf orm (6) angepresst, 
wobei der ausgehartete Auf trag (4') die erste Schicht (1) 
umformt und wenigstens teilweise in die erste Schicht (1) 
gepragt wird, 

e) das Produkt (10, Id) wird entformt. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Auf trag (4') im Wesentlichen vollstandig in die erste 
Schicht (1) gepragt wird und in dieser eine oder mehrere 
Vertief ungen ( 3 ) bildet . 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass die erste Schicht (1) in der Spritzgussf orm (6) hinter- 
spritzt und hierbei die zweite Schicht (2) gebildet wird. 



4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die erste Schicht (1) mit einem thermoplasti- 
schen Kunststoff hinterspritzt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die erste Schicht (1) auf ihrer Ruckseite 
(lb) vor dem Hinterspritzen mit einem Haf tvermittler (8) 
versehen wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die erste Schicht (1) eine Metallfolie, ins- 
besondere eine Aluminium- oder Stahlfolie ist. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Dicke (D) der ersten Schicht (1) 0,5 mm 
oder weniger, vorzugsweise 0,1 mm oder weniger betragt. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Dicke (D) der ersten Schicht (1) 0,1 bis 
0,3 mm betragt . 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Auftrag (4 f ) eine Dicke (H) von 2 bis 
1000 Mikrometer, vorzugsweise 2 bis 100 Mikrometer auf weist . 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Dicke (H) des Auftrages (4') 4 bis 
10 Mikrometer betragt. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Auftrag (4') ein Aufdruck ist. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Auftrag (4') aus einer oder mehreren 
Dnickf arben hergestellt v/ird. 
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13 . Verf ahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Druckfarbe wenigstens teilweise durchscheinend, lasierend 
oder halbtransparent ist. 

14. Verf ahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Auftrag (4') mit Siebdruck oder Tarapon- 
druck aufgebracht wird. 

15. Verf ahren nach einem der Anspr&che 1 bis 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Auftrag (4') thermisch, mit UV-Strahlung, 
chemisch oder durch Abluften ausgehartet wird. 

16. Verf ahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet , dass der 
Auftrag (4') bei 70 bis 100°C vorzugsweise etwa 80° ausge- 
hartet wird. 

17. Verf ahren nach eiiiem der Anspruche 1 bis 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Auftrag (4') mehrschichtig ist. 

18. Verf ahren nach einem der Anspruche 1 bis 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Auftrag (4) wenigstens teilweise ent- 
fernt, vorzugsweise weggelost oder abgezogen wird. 

19. Verf ahren nach einem der Anspruche 1 bis 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein Zierteil oder eine Zierleiste fur ein 
Kraf tf ahrzeug hergestellt wird. 

20. Erzeugnis, hergestellt nach dem Verf ahren gemass Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorderseite (la) der ersten 
Schicht (1) partiell eine Vertiefung bzw. Vertiefungen (3) 
aufweist, die Verformungen und insbesondere Pragungen durch 
einen partiellen Auftrag (4) sind. 

21. Erzeugnis nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Vertiefung bzw. Vertiefungen (3) vollstandig oder teilweise 
mit einer Druckfarbe ausgefullt sind. 
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22. Erzeugnis nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet , 
dass der Auftrag (4) eine Oberseite (4a) aufweist, die tie- 
fer angeordnet ist als die Vorderseite (la) der ersten 
Schicht (1) . 

23. Erzeugnis nach einem der Anspruche 20 bis 22 , dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Auftrag (4) lasierend, transparent 
oder deckend ist. 

24. Erzeugnis nach einem der Anspruche 20 bis 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Auftrag (4) eine Druckfarbe ist. 

25 1 Erzeugnis nach einem der Anspruche 20 bis 24, dadurch ge- 
kennzeichnet , dass die erste Schicht (1) eine Metallf olie 
ist und eine Dicke (D) aufweist , die kleiner als 0 , 5 mm, 
vorzugsweise 0,1 bis 0,3 mm aufweist. 

26. Erzeugnis nach einem der Anspruche 20 bis 25, dadurch ge- 
kennzeichnet , dass es ein Zierteil oder eine Zierleiste fur 
ein Kraf tf ahrzeug ist . 

27. Erzeugnis nach einem der Anspruche 20 bis 26, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die zweite Schicht (2) ein Sprit zgussteil 
ist . 
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Zusammenf as sung 

Das Erzeugnis (10, 10') weist eine erste Schicht (1) auf, die 
mit einer zweiten Schicht (2) beispielsweise hinterspritzt ist, 
wobei die erste Schicht plastisch verformbar ist und eine Vor- 
derseite (la) und eine Ruckseite (lb) aufweist. Das Hintersprit- 
zen der ersten Schicht (1) erfolgt in einer Spritzgussf orm. Vor 
dem Hinterspritzen wird die erste Schicht (1) auf ihrer Vorder- 
seite (la) partiell mit einem Auftrag (4') versehen und dieser 
Auftrag (4') wird ausgehartet. Anschliessend wird die erste 
Schicht (1) in eine Spritzgussf orm (6) eingelegt. In der Spritz- 
gussf orm (6) wird die erste Schicht (1) hinterspritzt und hier- 
bei die zweite Schicht (2) gebildet, derart, dass die erste 
Schicht (1) mit ihrer Vorderseite (la) an einer Innenseite (7) 
der Spritzgussf orm (6) angepresst und der ausgehartete Auftrag 
(4') die erste Schicht (1) umformt und wenigstens teilweise in 
die erste Schicht (1) hineingepresst wird. Der Auftrag (4') wird 
vorzugsweiseaufgedruckt, beispielsweise im Siebdruckverf ahren. 
Das Verfahren ermoglicht die Herstellung von hinterspritzten Fo- 
lien mit einer Vorderseite (la) , die strukturiert ist oder so 
erscheint . 



(Fig. 1) 
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